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Gegcnstond der Erfindung ist einc 
Scknellpresse ftir die Masscnherstellung von 
in mchreren Arbeitsg&ngen aus einem Me- 
tallstreifen herzustellendcn PreBcrzeugnissen. 

Dio erfindungsgemUBe Presse bt da- 
durch gckennzeichnet, daB die Werkzeuge 
eine horizontale Arbeitslage besitzen und 
daB die Aufspannplatte derseJbcn vertikal 
angeordnet ist, wobei eine mebrere Schub- 
stangen antreibende Kurbelwelle auf die in 
einem besondercn gemeinsamen Halter lie- 
genden, mit zur Aufnahme von kugelfdrmig 
ausgebildeten Treibkdpfen dienenden kugel- 
formigen Aussparungen versehenen Werk- 
zeuge einwirkt, und eine dieser Schubstan- 
gen das Vorrtlcken des Metallstreifens be- 
sorgt und die Werkzeuge im gemeiosamen 
Halter derart ausgebil^et sind, daB der aus 
dem Streifen herzustellende Rob ling jeweils 
durch Entfernen des unbenfitzten Materials 
vom Streifen gebildet wird, und die Herstel- 
lung eines fertigcn WerkstQckes einer vollen 
Umdrehung der Kurbelwelle entsprichi, 

Das Vorrtlcken der nach Entfernung des 



unbenlitzten Streifenmaterials tibrig bleiben- 
den und zu bcarbcitenden Wcrkstflcke findet 
vorzug3webe in der Weiso statt, daB diose 
Werkstticko vom Streifenondo gestoBi'n wer- 
den, bis das jeweils vordersto Werk.st.itak 
gegen eincn vorzugswebo einstellbarcn An- 
sehlag, der die letzte Bearheitungsstelle fest- 
setzt, nnstoBt. Ist das Material sehr dflnn, 
so ist es jedoch bosser, an einer Bearbeitungs- 
stelle das unbend tzte Streifenmaterial bis auf 
eine in der Vorschubriehtung tibrig hloibende 
Material brilcko vom Streifen zu entfernen, 
welche Briicko erst dann ausgestanzt wird, 
wenn das vordere daran hangende zu bearbei- 
tende Werksttick gegen einen Anschlag ge- 
langt, wobei es die letzte Bearbeitungsstelle 
erreicht hat. 

Die Schubstnngenachsen soli en natur- 
gemiiB womoglich gleicho Ernfernung von- 
einander haben wie die Werkzeugachsen. Da 
aber die Lage der Werkzeuge durch die Art 
der Bearbeitung festgesetzt bt, so raiiBte 
man bei jeder Anderuug der Werkzeuge eine 
neue Kurbelwelle in die Presse einsetzen. 



Dies kann man alier dadurch vermeidcn, daB, 
wenn dio Entfernung der Schubstangen- 
achscn nicht glcioh der Entfernung der Ach- 
sen der Wcrkzeugo ist. ein Zwischenglied 
eingeschnltet wird, vorzugsweise in Gestalt 
eines U-formigen urn seine Schenkelendcn 
schwingbnren Organes. dessen Mitteltcil quer 
zu der Uberlrngenen Bewegung liegt. und 
einerseite die zur Aufnahme der kugelformi- 
♦ren Schuhstangenkopfe notigen Aussparun- 
gen und anderseita in die Werkziruge eingrei- 
fende. neitlich verschiebbare, kugelformige 
Treibkopfe benitzt. 

Die Zcichnung zeijft eine lieispielsweise 
Ausfuhnmgsform de.s ErfindungsgegtMistan- 

des. ' 

Die Fig. 1 und 2 find eino Sciteiiansicht 
bozw. eine Ansicht der Pre** von ol*n tnit 
aufgesetzten Werkzeugen; die 

Fig. 3 nnd I sind ein Langsschnitt bezw. 
eine Ansicht von olien des Unterteils dnt 
WerkzeughalW.* mit Werkzeugen fflr die 
Her^ Hung von kleinen Metallknpscln gcmiiB 

Fig. 7; die 

Fig. 5 und 6 zeigcn die Herstellung der 

Itohlinge. 

Die dargestellte Press© besteht aus dem 
horizontal liegenden Rett 1 mit vertikal an- 
geordncter Aufspannplitte 2 fOr die Werk- 
zeuge. Dieser Platte gegenuber liegt die 
fiber das Schwungrad 3 und die Zahnradcr 
4. 5 angetrirl>cnc Kurlielwelle 6, d.e d*c 
Schubstangen 7. 8. 9 antreibt. Die Schub- 
stangen 7. 8 dienen zum x\ntrieb der Werk- 
zeuge, die Schubstange 9 zum Antrieb der 
JfaterialftreifenvorrQclcvorrichtung. 

Dio Werkzeuge 10, 11 liegen in einem 
gemeiosumcn Halter \% mit welchem sic ein 
zur Herstellung des frrtigen Werkstuckes, 
hier zum Beispiel einer kleinen Metallkapscl. 
beatimmtes Ganzcs bilden, das mit Hilfo von 
Spannschrauben 13, 14, 16 an der Aufspann- 
platte 2 befestigt wird. 

Der zu bearbeitendo Metallstreifen 46 
(Fig. 5) wird zwischcn Vorschaltrollen 16; 
16' in dio Werkzeugo eingefllhrt, wahrend 
das nicht verwendete Material durch den Ka- 
nal 17 und dio fertig bearbeiteten Werk- 



sttieke durch den Kanal 18 ausgeworfen wer- 
den. 

Die Kmftuliertrogung zwischen Sehub- 
stnngcn 7. 8 und Werkzeugen 10, 11 gc- 
schieht in der Weise, dnQ einerseits die 
Schubstangen kugelformige Treibkopfe 19. 
20, nnderseiU* die Werkzeuge cntsprechendi* 
kugcirnrmigo Aussparungen 21, 22 licsitzen. 

Die Enlfernung zwischen den Achscn der 
Schubstangen 7, 8 ist kleiner als die Ent- 
fernung zwischen den Achsen der Werk- 
zeuge. I'm ein Ausweehseln der Kurlielwelle 
zu vcrmeideii, lilBt man die kugelformigvn 
Treibkopfe 19. 20 der Schubstangen 7. 8 auf 
ein Zwischenglied 27 oinwirken, das die er- 
haltene Kraft auf die Werkzeugo Mier- 
mittelt. 

Tst die EntferiHing zwiseh«-n d<'ii ArWn 
dor Schubstangen 7. 8 gleich der Ent fernung 
zwischen den Werkzeugaehsen. so konnen di*» 
Treibkopfe 19. 2<> unmittelbnr in die «Mit- 
sprechemlen Aussparungen der Werkzeuge 
eingcsetzt we.drn. wozu die lounge der 
Schubstangen einstellbar gemacht ist, und 
zwar indem die Kopfe 19, 20 einem Glied 
23 bezw. 24 angehoren, das auf den .Schub- 
stangen aufgeschraubt ist. nnd durch Fedt- 
stcllschraubcn 2. r > bezw. 26 f.stgeklemmt 
werden kann. 

Das Zwischenglied 27 besteht aus einem 
U-formigen Organ, dessen Mittelteil 28 quer 
zur ulwrtragenen Bewegung liegt. IVs Zwi- 
schenglied 27 ist um seino Schenkelendcn in 

29 drehliar und gleichzeitig noch in der Hiibe 
verschiebbar gelagert, indem an den Sehen- 
kelenden ein Schlite 29' vorhanden ist. 

Der Mittelteil 28 Iwitzt Aussparungeti 

30 zur Aufnahme der kugelformigen Kopfe 
der Schubstangen. ferner zwei Nuten 31 zur 
Aufnahme von zwei seitlieh verschiebharen 
Orgnnen. die je mit einem Treibkopf 32 ver- 
sohen sind. die dazu bestimmt sind, in die 
Werkzeuge einzugreifen. 

Die VoiTUckvorrichtung fur den Muterial- 
sireifen liegt in einem in 33 untergebrach- 
ten Gehauso und kann beliebig ausgefuhrt 
sein. Sie wird durch dio Stange 9 angetrie- 
ben und wirkt auf die Rollen 16, 16' (siehc 



. . 

auch Fig. 4), welcho sie sclmttweiso in Dre- 
hung versctzt und zwischcn wclchcn der vor- 
zurOckende Metallstreifen 41 oingefilhrt i»t. 

I )io l>eispiclswcise angegebeno Werkzoug- 
gruppc ist in den Fig. 3 und 4 im griiBeren 
MnBstab danrestellt und Iwfindet sich in dem 
zweiteiligen Halter 34, 34'. En handelt 
sich ' hier urn die Hcrstellung von Metall- 
kapseln mit zwei Werkzeugen 10, 11. Dieso 
sind \n Hiilsen 35 dcs gemeinsamcn Halters 
gefuhrt und durch geftthrt© Stifte 30 am 
Drehen verhindert. Das Drehen konnte auch 
dndurch verhindert werden, daB man die 
Werkzeuge viereokig ausfiihren wilrdo nnd 
mi viereckigcn Aus^parungen gleiten laswii 
wiirdc. 21 und 22 siikI die kugelformigen 
Aussparungen. in welchen die Treibkopfe 32 
dcs Zwischcngliedes eingreifon. Es konnten. 
wio erwahnt. in dieso Aussparungen auch 
die Treihkopfe MK 20 cingroifen. 

Jede* Werkzeug ist mit einem StemjH'l 
37 bezvv. t]S ausgestattet. von deren Gestalt 
noch die Redo sein winl. und arl>citet su- 
stain men mit oiner entsprcchenden Matrize 30. 
40. 

Der zu hearbcitende Metallstreifen winl 
in den Schlitz 41 eingefOhrt und in Fig. 3 
der Zeichnung nach rechte gestoBen. 

Zur Herstelhing der Kapseln g'-maB 
Fig. 7 werdcn zucrst vom Stempel 37 runde 
Scheil)en 42 ausgeschnitten, und zwar indem 
der Stempel das nicht henQtzte Material al>- 
sehneidei nnd durch den Kanal 17 weg- 
ftthrt. Die so crhaltenen, dio Rohlinge bil- 
denden Scheil>en werdcn dann vom Streifen 
gestoBen, bis das jeweils vordersto Wcrk- 
stflck gegen den Anschlag 43 anstoBt und es 
wird jeweils dio am Anschlag liegende 
Scheibe vom Stempel 3*8 durch die Matrize 
40 hindurchgezogen und dabei zu der in 
Fig. 7 dargestelltcn Kapsel geformt. 

Der Anschlag 43 isfr oinstellbar und kann 
mit Hilfe der Schraube 44 vorgcriickt und 
mit Hilfe der Schraube 45 festgcstellt wer- 
dcn. 

Das durch dio Werkzeuge und den gc- 
meinsamen Halter gebildeto Ganze entspricht 
jeweils der Herstellung eines bestimmten 




Wcrkstttckes, bildet oino Art Verbundwerk- 
zeug und kann als solches auf der Prcssc 
leicht ausgcwcchselt werden. Es mttssen 
dabei mir die drei SchmuUm 13, 14, 15 ge- 
lost werdcn und die mittelbare oder unmittel- 
baro Verbindung zwischen den einzelnen 
Werkzeugen des Verbundwerkzeuges mit den 
Schuhstaugcn geh'Lt werden. 

Die Fig. 5 entspricht der Matcrialbearbei* 
tung nach den Fig. 3 und 4 und zeigt, wie 
der in das Verhundwerkzeug eingefiibrte und 
seitlieh gefiihrte Metallstreifen 46 vom ersten 
Stempel 37 derart ausgeschnitten wird. daB 
jeweils <lie zweite Hiilfte eiuer Scheibe und 
die ersto Halfto der folgcnden Scheibe durch 
Entfernen des nicht lieniltzten dazwischen- 
liegenden Materials nusgestanzt wird. Beim 
Vorrilcken des Bandes gclangrn die Schcihen 
48 gegeneinander und werden vom Streifen 
^e<toBen. his die letzto Scheiho gegen den 
Anschlag 43 gelangt. Die letzte Schei!>c lieirt 
dann in Bearbeitungslago in l>czug auf den 
zweiten Stempel 38. 

Die.se Art der Beforderung der ScheilxMi 
ist l>ci sehr ddnnem Material nicht moglirh, 
weil dann dio Moglichkeit besteht, daB die 
Kantcn nicht mehr aneinanderliegen, sondern 
die Scheilwn iil>ereinandergleiten. In diesem 
Fall muB gemaB Fig. G gcarbeitet werden. 
wol>ci der erste Stempel 50 das til>erschiissige 
Material bis auf eino kleine Verbindungs- 
hrtlcko 51 wegfuhrt, die es dann erlaubt, die 
Schciben bis gegen den Anschlag 52 richtig 
weiterzufflhren. Ein zusatzlichcr Stempel 5:1 
lost dann die letzto Scheibe 54 von der vor- 
letzten 55 jedesmal. wenn die gegen den An- 
schlag gelangte letzto Scheibo vom letzten 
Stempel in Bearbeitung genommen wird. 

PATEXTANSPRUCH : 
Schnellpresse fttr die Massenherstellung 
von in mehreren Arbeitsgangcn aus einem 
Metallstreifen herzustollenden PreBerzeug- 
nissen, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Werkzeuge eino borizontalo Arbeitslago be- 
sitzen und daB die Aufspannplatte dersellxMi 
vertikal angeordnet ist, wobei eino mehrere 
Schubstangen antreibende Kurbelwelle auf 



die in einem besonderen gemeinsamen Hal- 
ter Kegenden, mit zur Aufnahme von kugel- 
ftJrmig ausgebildeten TreibkOpfen dienenden, 
kngelftrmigen Aussparungen versehenen 
Werkzeuge einwirkt, and eine dieser Schub- 
stangen das Yorrttcken des Metallstreifens 
besorgt, und die Werkzeuge im gemeinsamen 
Halter derart ausgebildet sind, daB der aus 
dem Streifen herzustellnde Eobling jeweils 
durch Entfernen des unbenflteten Materials 
vom Streifen gebildet wild, und die Her- 
gtellung eines fertigen WerkstOckes einer 
vollen Dmdrchung der Kurbelwelle ent- 
spricht. 

UNTERAXSPRtJCHE : 

1. Schnellpresse nach P^tentanspruch, da- 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vor- 
rflcken der nach Entfernung des unbenfltz- 
ten Streifenmaterials flbrig bleibenden, 
weiter zu bearbeitenden WerkstQcke in 
der Weise stattfindet, daB diese hinterein- 
ander befindlichen Werkstflcke vom Strei- 
fenende gestoBen werden, bis das jeweils 
vorderste Werkstflck gegen einen An- 
schlag, der die letzte Bearbeitungsstelle 
festaetzt, anstoBt 

2. Schnellpresse nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB an einer Bear- 
beitungsstelle das unbeniitzte Streifen- 
material bis auf eine in der Vorschub- 
richtung flbrig bleibende Materialbrflcke 
vom Streifen entfernt wird, welche Brflcke 
erst dann ausgestanzt wird, wenn das vor- 
dere daran hlngende zu bearbeitende 
Werkstftck die durch einen Anschlag be- 



stimmte letzte Bearbeitungsstelle erreicht 
hat 

3. Schnellpresse nach Patentanspruch, da- *| 
durch gekennzeichnet, daB das Werkstflck | 
an der letzten Bearbeitungsstelle durch ^ 
einen einstellbaren Anschlag an der Wei 
terbewegung verhindert ist 

4. Schnellpresse nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schub- 
stangenkftpfe unmittelbar auf die Werk- ^ 
zeuge einwirken. 

5. Schnellpresse nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Schub- 
stangenkdpfe unter Zwischeuschaltung 
eines Zwischengliedes auf die Werkzeuge 
einmrken. 

6. Schnellpresse nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Entfernung 
der Achsen der Schubstangen fflr die 
Werkzeuge verschieden ist von der Ent- 
fernung der Achsen der von diesen Schub- 
stangen angetriebenen Werkzeuge, und 
daB ein U-formiges, urn seine Schenkel- 
enden schwingbares Zwischenglied zwi- 
schen diese Schubstangen und die Werk- 
zeuge geschaltet ist, deseen Mittelteil quer 
zu der flbertragenen Bewegung liegt und 
einerseits die, zur Aufnahme der kugel 
f5rmigen SchubstangenkSpfe n5tigen Aus- 
sparungea und anderseits in die Werk- 
zeuge eingreifende seitlich verschiebbare 
kugelfdrmige Treibk5pfe besitzt 

John Albert CHAPPUIS. 

Vertreter: IMER, dc WURSTEMBERGER & Cie- Cepf. 
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